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@ Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen 

® Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen, 
die einen Rahmen, eine hohenverfahrbare und auswech- 
selbare Werkstuckplattform sowie eine Materialzufuhr- 
einrichtung mit einem Beschichter aufweist, wobei der 



ir Ziif.jhrui 



reich iiber der Werkstiic 



n Vor- 



plattform dient und die Werkstuckplattform in 
tung zumindest beim Aufbau eines Modells fi: 
durch gekennzeichnet, dass eine Offnung zun 
der Werkstuckplattform (17) in die Vorrichtung 
ner anderen Seite der Vorrichtung eine Offnur 
ausfiihren der Werkstuckplattform (17) vorges 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine 
Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modeller!, die 
einen Rahmen, eine hohenverfahrbare und auswechselbare 

mit einem Beschichter aufweist, wobei der Beschichter zur 
Zufuhrung von Material aus einem Vorratsbehalter in einen 
ProzeBbereich iiber der Werkstuckplattform dient und die 
Werkstuckplattform in der Vorrichtung zumindest beim i 
Aufbau eines Modells fixiert ist. Weiterhin bezieht sich die 
vorliegende Erfindung auf eine Verwendung einer solchen 
Vorrichtung. 

T0002] Die Entwicklung von Bauteilen stellt heute neue 
Anforderungen an das GieBereiwesen. Dem steigenden 1 

nsilcisli } riruin erweitert und eine GicBei i / 
Full-Service-Anbieter wird, der die Produktentwicklung 
ganzheitlich Ubernimmt, und zwar von der Konstruktion der 
Gussteile bis zu ihrer Fertigung. Das erfordert jedoch unter 2 
anderem die Integration neuer Prozesse. Viele GieBereien 
haben sich deshalb zum Beispiel durch die Investition in 
verschiedene Rapid-Prototyping und Rapid-Tooling-Tech- 
nologien innerhalb kiirzester Zeit fest als Partner, vorrangig 
der Automobilindustrie, etabliert. 2 
[0003] So ist es beispielsweise bekannt, mit einer Sinter- 
anUge aus CAD-Daien aul' ditvklom Wog Formen und 
Kerne aus harzumhiilltem Formsand herzustellen. Dieses 
VerfahreE heiBt selektives Laser-Sintem. Dabei wird auf ei- 
ner vorgesinterten Platte eine Schicht von harzumhulltem 3 

einem schwenkbaren Lasers t hi v rdei i. iu die Sandfla- 
chen abgefahren, die in dieser Schicht ausgehartet werden 
sollen. Der Laserstrahl erwarmt lokal die Sandschicht und 

tert an diesen Stellen°den Formsand. Ist eine Schicht fertig- 
gestellt, senkt sich der Bautisch um etwa 0,2 mm und an- 
schlieBend wird eine neue Sandschicht aufgetragen. 
[0004] Nach AbschluB des Bauprozesses kann die Bau- 
plattform mit dem Sandpaket zum Entformen aus der Ma- 4 
schine entnommen werden. Der lose, nicht thermisch beauf- 
schlagte Sand wird entfernt und die entstandenen Formen 
bzw. Kerne entnommen. Die so hergestellten Formen kon- 
nen mit alien gangigen Gusswerkstoffen abgegossen wer- 
den. Die Gussteile entsprechen dabei durch die verwendeten 4 
Formstoffe in ihren Eigenschaften exakt den spateren Seri- 
enbauteilen. 

[0005] Dariiber hinaus ist auch ein Verfahren bekannt, bei 
dem eine Schicht eines schuttfahigen Partikelmaterials in ei- 
nem Bereich auf einer Bauunterlage abgelagert wird. Darauf 5 
wird vollflachig ein Bindermaterial aufgetragen. Wiederum 
t i i .i i i i I i 1 i i lcr Harter in 

gerates auf die Schicht von Partikelmaterial und Binderma- 
terial in einem ausgewahlten Teilbereich des Bereichs auf- 5 
getragcn. Bindermaterial und Parlikelmalenal hilden cine 
verfestigte Struktur, wo der Harter aufgetragen wird. Wei- 
tere Schichten werden jeweils durch Wiederholen der v< 



mit einem Beschichter vorgesehen, der zur Zufiihrung von 
pulverartigem Sintermaterial aus einem Vorratsbehalter in 
dem ProzeBbereich iiber der Werkstuckplattform dient. In 
den SinlLTbauraiini isl ein einen Ke^ren/ungsrahmen bilden- 
der Wechselbehalter einsetzbar, in dem die Werkstuckplatt- 
form als Behalterboden miction isl und in den eineTrager- 
vorrichtung, wie ein Scherenheber oder Tragarme, eingreift, 
auf der sich die Werkstuckplattform beim Betrieb derLaser- 
maschine abstiitzt. 

[0008] Der Wechselbehalter weist in seinem oberen Be- 
oder Einhangeelen 



fiir ei 



n Kran, auf, n 



fuhrt werden kann. 

[0009] Daneben wird in dieser 

ben, den Wechselbehalter wie e 



.•s Wech 



:n Schritl 



H verlesliglcn / 



wirddii 



ferfe- 



■n des Parlikcl- 



[OOOfi] Um 



n des Modells d 



Seitenwandungen des ProzeBraumes vorgesehen sind. 
[0010] Weiterhin sind Vorrichtungen bekannt, bei denen 
der Wechselbehalter oder die Werkstuckplattform mit Ga- 
belstaplern oder Ilubwagen in eine enlsprechende Vorrich- 



0 [0012] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, 
cine Vorriclilung /Lini sehichlweisen Aulbau von Me>dcllen 
bereitzustellen, die einen mogbchst geringen Platzbedarf hat 
und mit der es moglich wird, den Zeitaufwand weiter zu mi- 

5 ^^"rMndungsgemaB wird diese Aufgabe bei einer 
Vorrichtung zum schichtweisen Aufbau von Modellen der 
eingangs genannten Art dadurch gelost, dass eine Offnung 
zum Einfuhren der Werkstuckplattform in die Vorrichtung 
und auf einer anderen Seite der Vorrichtung eine Offnung 

0 zum Herausfuhren der Werkstuckplattform vorgesehen ist. 
[0014] Dadurch, dass die Werkstuckplattform nun einer- 
seits in die Vorrichtung beladen werden kann und anderer- 
seits entladen werden kann, kann die Zeit zwischen zwei 
Aufbauprozessen von Modellen m 

5 rend der Zeit, in der die ei 

wird, bereits die niichste Werkstuckplattform in die Vorrich- 
tung geladen werden kann. 

[0015] Weiterhin kann der Platzbedarf einer solchen Vor- 
richtung sehr gering gehalten werden, da keinerlei zusatzli- 
0 che Bauteile notig werden. Auch muB kein Freiraum, bei- 

[0016] Unter dem Begriff Rahmen ist hierbei irgendeine 
il r Vorri i i lei 1 li ebend I i/.un n 

durch wird jedoch nicht ausgeschlossen, dass die "vbrrich- 

satzlich ein geschlossenes GehSuse aufweist. 
[0017] Weist die Vorrichtung jedoch zur S tabilisierang im 
0 wesentlichen nur einen offenen Rahmen auf, also eine Art 
Geriist, so kann dieses beispielsweise sehr einfach an ver- 



g- Verfahren dt 



1 1 L l>l I- 



ren, sind verschiedene Vbrrichluiiiien hekanul. 
[0007] So ist beispielsweise aus der DE 198 46 478 Al e 
eine Luser-Sinler-Masehine mil e 
gehause untergebrachten Sinterbauraum bekannt, bei der im 
Bauraum eine Ausgangsoptik eines Sinterlasers sowie dar- 



- und Herausfuhren der Werkstiickplatt- 
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und HerausfUhren der Werkstuckplattform aber mindestens 
eine Rollenbahn vorgesehen. Bei Verwendung einer derarti- 
gen Rollenbahn sind keinerlei mobile Fordereinrichtungen, 
wie Gabelstaplei odei hrtw a ei 1 derlich. Die Rollen- 
bahn sollte dabei bevorzugt durch die Vorrichtung hindurch, 
irii wesendielien geradlinig, verlaufen. 

[0019] Grundsatzlich konnte die Werkstiickplattform 
/.war jede erdcnklichc 1 orni aulweisen. Jedoch kann siebe- 
sonders leicht hergestellt und in der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung justiert werden, wenn sie in Draufsicht einen im 1 
wesentlichen rechteckigen oder quadratischen Querschnitt 
aufwcisl. Wcisl die WcrkslUckplulilorm in Draufsichl cincn 
im wesenthchen rechteckigen Querschnitt auf, so erfolgt das 
Ein- und HerausfUhren der Werkstiickplattform vorzugs- 



[0028] Weistdie Werkstiickplattform bzw. der Wechselbe- 
halter eine im wesentlichen rechteckige Form in Draufsicht 
auf, so hat es sich gezeigt, dass moglichst viel Nebenzeiten 



er Richli 



u den Is 



; dem Beschichter iiber die kurze Werkstuckplattforr 
seite ausgefuhrt wird. Audi eine dcrariige Anordnung ftihrt 
zu einer deutliche Zeitersparnis. 

[0029] Es kann jedoch sein, dass zumindest ab einer be- 
stimmten Lange des Beschichters dieser, je nach Ausfiih- 
rung, einen merklichen Durchhang aufweist, der im Be- 
schichtungsprozeS nicht mehr toleriert werden kann. Ein 
solcher Durchhang kann durch eine einstellbare Beschich- 
terkante ausgeglichen werden. Diese Beschichterkante ist 
vorzugsweise derart ausgebildet, dass sie eine geschliffene 
Stahlleiste aufweist, die in regelmaBigen Abstanden durch 



m Rah- 



Werkstuckplatltbrm notwendig. Die Fiihrung lauft seitlich 
von der Werkstuckplattform, vorzugsweise dabei an den 
Seiten, die imwesem lichen parallel /.ur liinlahrtrichtung lie- 
gen. Bei einer derartigen Ausgestaltung wird die Bauhohe 
i 1 I I urel \ I i 1 ! < i 11 

Hohe des aufzubauenden Modelles bestimmt und nicht 
durch Fiihrungcn /.u 11 1. 1 v'erl siuckplattform unter- 
halb dieser, die eine sehr viel grofiere Bauhohe bedingen. 
[0021] Auch das Be- und Entladen der Werkstiickplatte ist 
sehr einfach, da nicht mittels Zusatzgeraten eine genaue Po- 
sitionierung auf den Inihiungcn [Ktiweiulig ist und das For- 

[00221 Dadurch, dass die Vorrichtung sehr kompakt ge- 
baut werden kann, wird auch eine viel steifere Bauweise be- 

[0023] Ein Antrieb def Hohenverstellung kann auf viele 
verschiedene, dem Fachmann bekannte Art und Weisen er- 
folgen " 



[0030] Zusatzlich kann durch diese Einstellschrauben 
auch die Neigung der Stahlleiste eingestellt werden. 
[0031] Die Beschichtung erfolgt vorzugsweise iiber einen 

Dabei dient eine Kante zur Einstellung der Schichthohe des 
jeweiligen Materials, wie beispielsweise des Formsandes 
unddiezweite Kanie (ielimeri die Spallbreke desBeschich- 



jrHohem 
Spindeln mit ei 
Motor vorzugsweise 



Zahnriemen-Kopplung antriebt. 
durch ein Stimradgetriebe und 

Wellen erfolgen. 

[0024] Dariiberhinaus ist es ebenso denkbar, dass die Ho- 
henverstellung iiber mindestens zwei, vorzugsweise seitlich 45 
angeordnete Getriebemotoren erfolgen. Bei einer derartigen 
Anordnung storen sie beim Be- und Entladen nicht. 
L0025J Die beiden Motoren sind dabei gemaB einer bevor- 
zugten Ausfiihrungsform der Erfindung iiber eine Koppe- 
lung miteinander verbunden. Die Koppelung kann dabei 50 
beispielsweise mechanisch mit Hilfe einer KOnigsweUe er- 
folgen. Eben: ' 



folgt das Auftragen des Materiales durch eine Walze. Diese 
dreht sich gegenlauflg zur Beschichtungsrichtung und wird 
iiber das Baufeld bewegt, wobei sich eine Materialmenge in 
) diinner Schicht ausbreitet.. 
[0033] Insbesondere dann, wenn es sich bei der Vorrich- 

Bereich des Rahmens eine Ausgangsoptik eines Sinterlasers 
vorgesehen. 

[0034] Daneben konnte es jedoch ebenso sein, dass im 
oberen Bereich des Rahmens ein Dosiersystem zum Zer- 
stauben von Fliissigkeiten und ein Drop-on-Demand-Sy- 
stem vorgesehen sind, wodurch mit einer Art Tintenstrahl- 
leelinokigie ein Modellanllian erl'olgen kann 
' [0035] Insbesondere vorteilhaft hat sich die erflndungsge- 
maBe Vorrichtung zur Verwendung bei einem Lasersinter- 
verfahren oder einem Verfahren zum Aufbau von Gussmo- 
dellen aus Fonnsand, GieBereiharzen und entsprechenden 

[0036] Eine bevorzugte AusfUhrungsform der Erfindung 
wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Zeichnung na- 
her beschrieben. In der Zeichnung zeigt dabei: 
[0037] Fig. 1 



'e-Betrieb 



men, wobei der "Master" (ein erster Motor) i 
Aufgaben ubernimmt und die Koordination, wahrend der 
"Slave" (ein zweiter Motor) eini 



[0026] Die Getriebemotoren sind vorzugsweise derart in 6 
der Vorrichtung integriert, dass sie eine Kugelumlaufspindel 
anlrciben, die ihrerseils wiederiini iiber eine Spindelinuller 
an der Werkstuckplattform angelenkte Hubplatten antrei- 

[0027] Sehr haufig hat es sich als vorteilhaft erwiesen, 6 
wenn die Werkstuckplattform in einem Wechselbehalter 
eingesetzt wird und dieser als ganzes in die Vorrichtung ein- 
und herausfuhrbar ist. 



[0038] Fig. 2 ei 



■ drcidi 



[0039] Fig. 3 eine Detailansicht ei 
S Darstellung von Fig. 2. 

[0040] In der Fig. 1 ist eine erfindungsgemaBe Vorrich- 
tung zum Aufbau von Modellen dargestellt, wobei hier bei- 
spielhaft die Vorrichtung fur ein Verfahren zum schichtwei- 
sen Aufbau von Gussmodellen aus Formsand, GieBereihar- 



[0041] Eine entsprechend anders ausgestattete erfindungs- 
eeiniilie VorrielUii n±i ware jeeloeh ehenso till r andere Veriali- 
ren, wie beispielsweise einem selektivem Laser-S inter- Ver- 



[0042] Die dargestellte \forrichtung weist einen Rahmen 1 

direkt oder indirekt angelenkt sind. In der Vorrichtung ist 
eine im wesentlichen in Z-Richtung hohenverfahrbare 
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Werkstuckplattform 17 eingesetzt, die wiederum in einem 
Wechselbehalter 2 eingesetzt ist. Werkstiickplattform 17 
und Wechselbehalter 2 weisen dabei in Draufsicht einen im 
wcscnilichcn reduce Maori Qiicrschniu uul. 
[0043] Das Einfiihren dt ' " 
n rl ckplalll i 17 in ij liui i t' i i i I 

der gezeigten Ausfuhrungsform einerseits in Richtung des 
Pfeiles 18 und ein Herausfuhren andererseits der Vorrich- 
tung in Richtung des Pfeiles 19. Es ist dabei selbstverstand- 
lich, dass hierzu entsprechende Offnungen im Rahmen 1 1 

[0044] Urn das Ein- und Herausfuhren des Wechselbehal- 

die hierbei geradlinig durch die Vorrichtung verlauft. 
[0045] Die Beschickung der erfindungsgemaBen Vorrich- 1 
tung gemaB der gezeigten Ausfuhrungsform erfolgt uber die 
Rollenbahn 3. Dies hat den Vorteil, dass die Vorrichtung 
beim Kunden Platz sparend in ein Rollenbahnsystem inte- 
griert werden kann. So sind vor Ort keine mobilen Forder- 
einrichtungen, wie Gabelstapler, Krane oder Hubwagen, er- 2 
forderhch. 

[0046] Dadurch, dass die Vorrichtung beidseitig be- und 

Werkstuckplattformen 17 und Wechselbehalter 2 kann die 
Zeit zwischen zwei Bauprozessen minimiert werden, da i 
beim Entladen des einen Wechselbehalters 2 direkt der 
nachste von der anderen Seite her beladen werden kann. 
[0047] Nach der seitlichen Einfahrt des die Werkstuck- 
pljlll'onn 17 emhalteiulcn Wcehsclbehalters 2 mil einer kur- 
zen Seite des Wechselbehalters 2 bzw. der Werkstuckplatt- 3 
form 17 nach vorne in Eit]i\tht ticin urm IS in .lie Vorrichtung 
wird der Wechselbehalter 2 uber pneumatisch betatigte Bol- 
'.cn 8 ii! Hinl'alirrichlLing li\icn, 

[0048] Weiterhin fahren seitlich, an den Langsseiten des 
Wechselbehalters 2 vier Klauen 15, an jeder Seite zwei, in 3 
den Wechselbehalter 2 ein, wobei die Klauen 15 unter die 
Wcrkstiickpkilllbnn 17 ein» rcilen. 

[0049] Die Werkstuckplattform 17 wird dabei an den 
Klauen H ii i t lige III v I I I I \ \ e I 

die Werkstuckplattform 17 entsprechende Ausnehmungen 4 
auf und die Klauen 15 greifen darin ein. Dabei sind vorzugs- 
weise zwei kegelig ausgebildete Klauen 15 vorgesehen, die 
diagonal zueinander angeordnet sind, damit die Werkstiick- 
plattform 17 in beiden Richtungen in die Vorrichtung einge- 
setzt werden kann. Die zwei kegeligen Auflagen der Klauen 4 
15 sind derart ausgestaltet, dass sie die genaue Lage der 
Werkstuckplattform bestimmen. Die beiden anderen Klauen 
15 sind dagegen nach ausgebildet, damit sich die Werk- 
stiickplattform 17 ausrichten kann. Derart ist die Werkstuck- 
plattform 17 in der Bbene genau deflniert gelagert. 
[0050] Die Hohenverstellung der Werkstijckplattfon 
erfolgt u 



[0053] In der Vorrichtung oben ist eine Materialzufiihrein- 
richtung mit einem Beschichter 4 angebracht. Der Beschich- 
ter 4 dient zur Zufuhrung von Material, hier Formsand, aus 
einem Vorratsbehalter 10, der fest mit dem Rahmen 3 ver- 
bunden ist, in einen ProzeBbereich uber der Werkstiickplatt- 
form 17. S einerseits wird der Vorratsbehalter 10 uber ein Va- 
kuumfordersystem 9 mit dem Formsand versorgt. Der 



:hichtdicke auf d 



Werkstiickplattfori 



P jclc 



le Vibrat 



vird. Die Sch 
am Vorratsb 



er definiE 
17 aufge- 



) befestigt. 



vingnnne 

entsprechend positiomerten Beschichter 4 gefdrdert. 
[0055] Um moglichst gleichmaBig uber die komplette 
Lange der Schwingrinne 11 den Fonnsand fordern zu kon- 
nen, ist ein gleichmafiiges Sandniveau im Vorratsbehalter 10 
erl'orderlich. Unlerschicdliche 1'ormsandniveaus haben 
niimlich einen unterschiedlichen Dmck auf den Dosierspalt 
an der Schwingrinne 11 zur Folge und damit auch unter- 
schiedliche Dosiervoluniina. Da die Befiillung des Vorrats- 
behalters 10 durch das Vakuumfordersystem 9 allerdings 
nur punktuell in etwa mittig erfolgt, muB durch eine entspre- 
chende Einrichtung das Niveau ansjjcglichen werden. Dies 
erfolgt mit zwei Forderschnecken, die aus der Mitte heraus 
in gegensatzlicher Richtung fordern. Derart kann eine aus- 
reichende Nivellierung des Formsandes mit wenig Aufwand 

[0056] Wie der Fig. 1 zu entnehmen ist, wird der Be- 
schichtungsprozeE mittels des Beschichters 4 iiber die kurze 
Baufeldseite der in Draufsicht einen rechteckigen Quer- 
schnitt aufweisenden Werkstuckplattform 17 ausgeffihrt. 



[0057] Da jedoch der Beschichter 4 uber seine Lai 
nen merklichen Durchhang^tfweisen kann, ist gem 

mit einer einstellbaren Beschichterkante versehen, r 

ein Durchhang ausgeglichen werden kann. 

[0058] Mittels eines angepassten Dosiersystems zui 



Rahras 



t. Daher 



eiFiihi 



m.esel 



WerkslQckplalllonn 17 nolwendic. Die i i ncarl iihrungen 12 
laufen seitlich der Werkstuckplattform 17, und zwar an den 5 
Seiten, die iru wesentlichen parallel zur Einfahrtrichnmg 18 

[0051] Die Verschiebung der Werkstuckplattform 17 wird 
iiber zwei jeweils seidich am Rahmen 1 angeordnete Getrie- 
bemotoren 5 erzeugt, die uber eine elektronische Koppelung 6 
im Master/Slave-Betrieb arbeiten und je eine Kugelumlauf- 
spindel 13 antreibun, i ii - w leruin Libci eine Spindelmutter 
14 zwei Hubplatten 16 antreibt. Die je an einer Seite ange- 
ordneten beiden Klauen 15 sind dabei an einer Hubplatte 16 
zur Hohenverstellung befestigt. 6 
T00521 Nach dem Festlege 1 \\ k tuckplattform 17 in 
der Vorrichtung wird diese zu Beginn des Bauprozesses in 
die oberste Position gefahren und ist fiir den Start des Auf- 



nem bestimmten, erwiinschten Volumenverhaltnis j 
Formsand aufgetragen. 
[0059] AnschlieBend daran w 



;s Tintenstrahl-Druckkopfes selektiv 

[0060] Danach wird die Werkstuckplattform 17 abgesenkt 
und der Vorgang solange wiederholt, bis das Gussmodell er- 
stellt ist. Woran sich das Entladen des Wechselbehalters 2 

gleichzeitig ein neuer Wechselbahalter beladen wird. 



wecnselbare Werkstuckplattform sowie eine Material 

bei der Beschichter zur Zufuhrung von Material aus ei- 
nem Vorratsbehalter in einen ProzeBbereich iiber del 
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7 

Offnung zum Einfiihren der Werkstuckplattform (17) 
in die Vorrichtung und auf einer anderen Seite der Vor- 
richtung eine Offnung zum Herausfuhren der Werk- 
stuckplattform (17) vorgesehen ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 5 
/eichnel, dass /.hid Hin- und I lenjusiiihrcn der Werk- 
stiickplattform (17) mindestens eine Rollenbahn (3) 
vorgesehen ist. 

3. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Werkstiickplattform to 
(17) in Draufsicht einen im wesentlichen rechteckigen 
Querschnitt aufweist und das Ein- und Herausfuhren 
der Werkstiickplattform (17) in die Vorrichtung mit ei- 
ner kurzen Seite nach vorne erfolgt. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 15 
spriiche, dadurch gckcnn/.cichncl. .Jass cine Hdhenver- 
stellung der Werkstiickplattform (17) uber mindestens 
eine seitliche Linearfiihrung (12) am Rahmen (1) er- 
folgt. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 20 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Antrieb der 
Hbhenverstellung uber mindestens zwei Getriebemoto- 
ren(5) erfolgt. ^ A h 5ddh k 
zeichnet, dass die Getriebemotoren (5) eine Kugelum- 25 
laufspindel (13) antreiben, die uber eine Spindehnutter 
(14) an der Werkstuckplattform (17) angelenkte Hub- 
platten (16) antreiben. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Getriebemotoren miteinander 30 
iiber cine Koppclung verbunden siud. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 

elektrisch erfolgt. 

plattform (17) in einem Wechselb'ehalter (2) eingesetzt 

10. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Beschichter (4) uber die kurze Werk- 40 
siiickplaiirormseite (17) verlauft. 

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekcnn/.eichnel. class der Beschichter 
(4) eine einstellbare als eine defmierte Anlageflache 
dienende Beschichterkante aufweist. 45 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Beschichterkante eine geschliffene 
Slahllcisle, die in regclnmL^igcn Aliskinden duich fin 
stellsclirauben justiert werden kann, aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 50 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, 

Rahmens ein Dosiersystem zum Zerstauben von Fliis- 
sigkeiten (6) und ein Drop-on-Demand-System (7) vor- 
gesehen ist. 

hergehenden Anspriiche 1 bis 14 bei einem Lasersin- 60 
terverfahren. 

16. Verwendung der Vorrichtung nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche 1 bis 14 bei einem Verfahren 
zum schichtweisen Aufbau von Gussmodellen aus 
Formsand, GieBereiharzen und Hartern. 65 
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